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@ Durchlaufgeschirrspulvorrichtung fur Geschirrkdrbe und Verfahren zum Betrieb davon 

@ Bei einem Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufge- 
schirrspulvorrichtung fur Geschirrkdrbe (12) mit einer 
Reinigungszone (22) mit Austrittsdusen fur Reinigungs- 
flotte und einem Reinigungstank, einer Klarspulzone (24) 
mit Austrittsdusen fur Klarspulflussigkeit und einem Klar- 
spultank und einer Trocknungszone (26), wobei ein jeder 
Geschirrkorb (12) nacheinander die Reinigungszone (22), 
die Klarspulzone (24) und die Trocknungszone (26) durch- 
lauft, wird die Anwesenheit eines in die Durchlaufge- 
schlrrspulvorrichtung eintretenden Geschirrkorbs (12) 
von einer eingangsseitigen Erfassungseinrichtung (84) 
erfafSt. Daraufhin wird ein erster Speicherplatz einer elek- 
tronischen Speichereinrichtung mit einer sequentiellen 
Speicherplatzanordnung durch ein Anwesenheitssignal 
belegt. Eine jede Speicherplatzbelegung wird nach Ablauf 
eines vorgegebenen Zeitintervalls an den jeweils nachfol- 
genden Speicherplatz weitergereicht, wobei der erste 
Speicherplatz in Abhangigkeit von einem erneuten, von 
der Erfassungseinrichtung (84) erfafSten Anwesenheits- 
oder Abwesenheitssignal belegt wird, und die Position ei- 
nes Geschirrkorbs (12) wird aufgrund der Belegung der 
Speicherplatze der sequentiellen Speicherplatzanord- 
nung mit Anwesenheitssignalen ermittelt. 
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Beschreibung senken, werden sowohl in den Reinigungszoncn als auch in 

der KlarspiiLzone die verwendeten Reinigungs- bzw. Klar- 

Technisches Gebiet splilflUssigkeiten teilweise umgew^lzt. 

Die Erfindung bezieht sich auf Korb-Durchlaufgeschirr- 

Die Erfindung betrifft Vcrfahren zum Betrieb einer 5 spulvorrichtungen, wie sie verwendet werden, wenn in einer 

DurchlaufgeschirrspQlvorrichtung fur Geschirrkorbe mit Kiiche eine "Korborganisation" betrieben wird. Bei einer 

mindcstcns einer Reinigungszone mit Austrittsdiisen fiir derartigen "Korborganisation" wird zu reinigendcs Geschirr, 

Reinigungsflotte und einem Reinigungstank, einer Klarspiil- zum Bei spiel zu reinigende Glaser, sofort in Korbe eingege- 

zone mit Ausuittsdusen fur Klarspulflussigkeit und einem ben und das Geschirr wird dann mit dem Kerb in die Ge- 

Klarspultank und einer Trocknungszone, wobei ein jeder to schirrspulmaschine eingefiihrt. Ein Vorteil dieser Korb- 

Geschirrkorb nacheinander die Reinigungszone, die Klar- DurchlaufgeschirrspUlvorrichtungen liegt darin, daB die 

spulzone und die TVocknungszone durchlauft. Vorrichlung mechanisch einfachcr und preiswerter aufzu- 

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Durchlaufgeschirr- bauen ist als eine kontinuierlich betriebene Durchlaufge- 

spulvorrichtung fur Geschirrkorbe mit einer Reinigungs- schirrspulvorrichtung mit durch die Vorrichtung hindurch- 

zone mit Austrittsdiisen fur Reinigungsflotte und einem Rei- 15 laufenden Transportbandem. AuBerdem sind bei intermitie- 

nigungstank, einer Klarspiilzone mit Austrittsdiisen fur rend betriebenen Korb-Durchlaufgeschirrsptilvorrichtungen 

Klarspulflussigkeit und einem KlarspDltank und einer der Eneigieverbrauch und der Wasserverbrauch gegentiber 

TVocknungszone, wobei eine von einem IVansportantrieb einer kontinuierlich betriebenen Vorrichtung geringer. 
angetriebene Transporteinrichtung fur den intermittierenden 

Geschirrkoibtransport voigesehen ist, die die Geschinicorbe 20 Darstellung der Erfindung 
jeweils schrittweise vorwartstransportiert, 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine gattungs- 

Stand der Technik gemaBe Durchlaufgeschirrspulvorrichtung fur Geschirr- 
korbe sowie Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgc- 

Durchlaufgeschirrspulvorrichtungen, insbesondere fiir 25 schirrspulvorrichtung fur Geschirrkorbe anzugeben, die je- 

die Reinigung der bei Gemeinschaftsverpflegungen anfal- weils eine Reduzierung des Wasser- und Energieverbrauchs 

lenden zu reinigenden Geschirr- und Besteckteile, sind in ermoglichen. 

der Technik allgemein bekannt. Wahrend Geschirrspiilvor- Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Betrieb ei- 

richtungen im hauslichen Bereich in der Regel bei einer ner Durchlaufgeschirrspiil vorrichtung fur Geschirrkorbe ge- 

ortsfesten Anordnung der zu reinigenden Geschirr- und Be- 30 mSfi Palentanspruch 1 und auch durch ein Verfahren gemaB 

steckteile einen Programmablauf mit aufeinanderfolgenden Anspruch 4 sowie durch eine Durchlaufgeschirrspiilvonich- 

Betriebsstufen durchfuhren, durchlaufen in industriell ver- tung fUr Geschirrk5rbe mit den Merkmalen des Patentan- 

wendeten Durchlaufgeschirrspulvorrichlungen die zu reini- spruchs 5 und auch mit den Merkmalen des Patentanspruchs 

genden Geschirr- und/oder Besteckteile die stationar in der 8 gelost. 

Vorrichtung angeordneten Behandlungszonen, indem diese 35 Der Erfindung liegt der Grundgedanke zugrunde, die ein- 

mit einer geeigneten Fordervorrichtung die gesamte Durch- zelnen Zonen der Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung nur 

laufgeschirrspiilvorrichtung durchfahren. dann zu betreiben, wenn sich in ihnen ein Geschirrkotb be- 

Fur Geschirrteile, Besteckteile oder Tabletts sind iibli- findet, und so Wasser und Energie einzusparen. 

cherweise Geschirrkorbe vorgesehen, in denen die Geschirr- Ein weiterer Gedanke der Erfindung liegt darin, den Ge- 

oder Besteckteile aufgenommen sind, wobei die damit be- 40 schirrkorbin der Klarspiilzone nur dann mit Klarspiil fliissig- 

fiillten Geschirrkorbe dann durch die Durchlaufgeschirr- keit zu beaufschlagen, wenn der Geschirrkorb vorwartsbc- 

spulvorrichtung geleitet werden. wegl wird, und die Beaufschlagung mit Klarspiilflussigkeit 

Herkommliche Durchlaufgeschirrspiilvorrichtungen be- zu unterbrechen, wenn der Geschirrkorb stehenbleibt. Eine 

sitzen im wesentlichen vier unterschiedliche Behandlungs- dauemde Beaufschlagung des Geschirrkorbs mit dem darin 

zonen, eine Voireinigungszone, eine Reinigungszone, eine 45 enthaltenen Geschirr, Besteck oder den l^bletts in der Klar- 

KlarspUlzone sowie eine Trocknungszone. In der Vorreini- spulzone mit Klarspiilfliissigkeit hat einen unnotig hohen 

gungszone bzw. Vorabraumung, Reinigungszone sowie Wasser-, Klarspiilmittel- und Eneigieverbrauch zur Folge. 

Klarspiilzone sind jeweils Austrittsdiisen fur Reinigungs- Zur Realisierung der erfindungsgemafien Durchlaufge- 

flotte bzw. Klarspiilflussigkeit vorgesehen. Daher ist in die- schirrspulvorrichtung sind zumindest eine Erfassungsein- 

sen Zonen jeweils ein Tank angeordnet, in dem die von den 50 richtung zur Erfassung der Anwesenheit eines Geschirr- 

Geschirr- und/oder Besteckteilen ablaufende Reinigungs- korbs im Bereich des Eingangs der DurchlaufgeschirrspUl- 

flotte oder Klarspulfliissigkeit aufgefangen wird. Wahrend vorrichtung, eine elektronische Speichereinrichtung mit ei- 

die Reinigungsflotte im allgemeinen aus Wasser besteht, ner sequentiell belegbaren Speicherplatzanordnung, die mit 

dem ein Reinigungsmittel zugesetzt wird, kommen in der von der Erfassungseinrichtung abgegebenen Signalen be- 

Klarspiiizone im wesentlichen reines Wasser und Klarsptil- 55 aufschlagbar ist, eine zyklisch arbeitende Steuereinrichtung 

mittel zur Anwendung. Die Reinigungsflotte ist somit stark zur Steuerung der Belegung der Speichereinrichtung mit 

alkalisch, wahrend die Klarspulflussigkeit im wesentlichen den Signalen von der Erfassungseinrichtung (84) und eine 

pH-neutral oder sauer ist. Positionsbestimmungseinrichtung zur Ermittlung der Posi- 

Da es aus okologischer Sicht heute sehr wichtig ist, tion eines Geschirrkorbs aus den gespeicherten Signalen 

Durchlaufgeschirrspiilvorrichtungen unter einem moglichst 60 vorgesehen. 

sparsamen Umgang mit den naturlichen Ressourcen zu be- Die Erfassungseinrichtung zur Erfassung der Anwesen- 

treiben, wird besonderesAugenmerkdaraufgelegt, den Ver- heit eines Geschirrkorbes im Bereich des Eingangs der 

brauch an Frischwasser moglichst gering zu halten. Hier- Durchlaufgeschi rrspiil vorrichtung arbeitel be vorzugtbcriih- 

durch laBt sich zum einen der Wasserverbrauch scnken, zum rungslos; sie kann aber auch einen Sensor aufwciscn, der 

anderen aber auch der Eneigieverbrauch, da die in der Klar- 65 durch mechanische Beriihrung betatigt wird. 

spulzone verwendete Klarspiilfliissigkeit eine deutlich ho- Altemativ oder erganzend sind zumindest eine Sensorein- 

here Temperatur als die des zur Verfugung stehenden Lei- richtung, die den aktuellen BewegungszustandderGeschirr- 

tungswassers besitzt. Um den gesamten Wasserverbrauch zu kfirbe ermittelt, und eine Steuereinrichtung voigesehen, die 
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in Abhangigkeit von einem Ausgangssignal der Sensorein- 
richtung den Austria der Klarsplilfiussigkeit aus den Aus- 
trittsdusen freigibt, wenn die Geschirrkorbe vorwarts trans- 
portiert werden, und die den Austritt der Klarspiilfiiissigkeit 
stoppt, wenn die Geschirrkdrbe stehenbleiben. Das Stoppen S 
und Freigeben des Flusses der Klarspulfliissigkeit kann auf 
bckannte Weisc iiber Ventile in den zu den Austrittsdusen 
fiihrenden Leitungen fiir die Klarspulfliissigkeit oder aber 
durch Ein- und Ausschalten von entsprechenden Pumpen 
fiir die Klarspulfliissigkeit erfolgen. 10 

Bevorzugt ist der Transportantrieb mit der Sensoreinrich- 
tung zur Erfassung der Bewegungsrichtung des Schwin- 
grahmens versehen. Diese Ausfuhrungsform gestattet eine 
kompakte Anordnung der Sensoreinrichtung unmittelbar am 
Transportantrieb. 15 

In einer altemativen Ausfiihrungsform ist der Schwin- 
grahmen mit der Sensoreinrichtung zur Erfassung der Be- 
wegungsrichtung des Schwingrahmens versehen. 

Vorzugsweise weist die Sensoreinrichtung einen beriih- 
rungslos arbeitenden Sensor auf. Hierdurch werden die War- 20 
tung erleichtert und die Storungsanfalligkeit reduziert. 

In einer anderen besonders bevorzugten Ausfiihrungs- 
form ist der Transportantrieb fiir den VorwartsU-ansport der 
Geschirrkorbe nach jedem Transportschritt fiir cine vorgcb- 
bare Zeitspanne anhaltbar. Durch diese MaBnahme konnen 25 
der Wasserverbrauch sowie der Energieverbrauch proportio- 
nal an die Durchlaufkapazitat der Geschirrspiilmaschine an- 
gepafit werden. AuBerdem kann durch diese MaBnahme ein 
Maschinentyp einer Durchlaufgeschirrspulvorrichtung fUr 
eine Vielzahl von Kapazitaten geschaffen werden, indem al- 30 
lein steuerungstechnische Parameter, wie die Zeitspanne 
wahrend der der Korb anhalt, verandert werden, ohne daB es 
unterschiedlicher maschineller Ausstattung bedarf. Das 
heiBt, mit einem einzigen Motor fur den TransportanUieb 
kann ein breites Speklrum an Einsatzfallen fur Durchlaufge- 35 
schirrspiilvorrichtungen oder an lypen von Durchlaufge- 
schirrspiilvorrichtungen geschaffen werden. 


Kurze Beschreibung der Zeichnungen 


40 


Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Beispiels 
unter Bezugnahme auf die Zeichnung naher erlautert; in die- 
ser zeigt: 

Fig. 1 eine teiiweise geschnittene Seitenansicht einer er- 
findungsgemaBen Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung, 45 

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Ausschnitt des Schwin- 
grahmens einer Durchlaufgeschirrspulvorrichtung im Be- 
reich des Transportantriebs gemaB dem Pfeil 11 in Fig. 1, 

Fig. 3 eine vergroBerte Detailansicht eines auf der Trans- 
portvorrichtung stehenden Geschirrkorbs wahiend der 50 
Riickwartsbewegung des Schwingrahmens, 

Fig. 4 ein Steuerungsschema fiir die erfindungsgemaBe 
Durchlaufgeschirrspiil vorrichtung, und 

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer elektronischen 
Speichereinrichtung mit einer sequentiellen Speicherplatz- 5S 
anordnung. 

AusfUhrungsformen der Erflndung 

Fig. 1 steilt einen schematischen Langsschnitt durch eine 60 
allgemein mit dem Bezugszeichen 10 bezeichnete Durch- 
laufgeschirrspiilvorrichtung fiir Geschirrkorbe 12 dar, die 
auf einer Transporteinrichtung 14 durch die Durchlaufgc- 
schirrspiilvorrichlung 10 von einer Aufgabestation 16 zu ei- 
ner Entnahmestation 18 (in Fig. 1 von links nach rechts) hin- 65 
durchgefiihrt werden. 

Die eigentliche Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung 10 
gliedert sich in eine Vorreinigungsstufe20, die allgemein als 


Vorabraumung bezeichnet wird, eine sich daran anschlie- 
Bende Reinigungszone 22, eine sich an diese anschlieBende 
Klarspulzone 24 und eine zwischen der Klarspiilzone 24 
und der Entnahmestation 18 gelegene Trocknungszone 26. 

Die Vorrichtung 10 ruht auf Standbeinen 28 und ist voU- 
standig ummantelt, um Warme- und Fliissigkeitsverluste zu 
minimicren. Durch diese Umraantelung mit einer Wandung 
30 wird auBerdem die Gerauschentwicklung, die beim in- 
tensiven Waschen und Spiilen von Geschirrteilen entsleht, 
wirksam abgeschirmt. Die Wandung 30 der Vorrichtung 10 
ist vorzugsweise durch korrosionsbestandige Metallbleche 
ausgefiihrt, wie sie allgemein im Stand der Tcchnik fiir 
Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung verwendet werden. 

Die einzelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 der Vorrichtung 10 
sind voneinander durch Querschotts 21, 23, 25, die ebenfalls 
vorzugsweise aus korrosionsbestandigen Metallblechen be- 
stehen, abgeteilt. 

Die Transporteinrichtung 14 erstrcckt sich in Langsrich- 
tung durch die Vorrichtung 10 hindurch, wobei eine vordere 
Wand 17, die zwischen der Aufgabestation 16 und der Vor- 
abraumung 20 gelegen ist und zur Ummantelung der Vor- 
richtung 10 gehort, ebenso wie die Querschotts 21, 23 und 
25 und wie eine hintere Wand 19, die zwischen der Trock- 
nungszone und der Entnahmestation gelegen ist und eben- 
falls zur Ummantelung der Vorrichtung 10 gehort, Durch- 
Uittsoflfnungen 31, 32, 33, 34 und 35 zum Durchtritt der 
Transporteinrichtung 14 und der auf dieser transportierten 
Geschirrkdrbe 12 aufweisen. Jede der Durchtrittsoffnungen 
31, 32, 33, 34, 35 ist mit einem Vorhang 36, 37, 38, 39, 40 
versehen, der zwar den Durchtritt von Geschirrkdrben 12 
gestattet, aber gleichzeitig den Luftaustausch und damit den 
Temperatur- und Feuchtigkeitsaustausch zwischen den ein- 
zelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 sowie aus der Vorrichtung 
10 heraus an die Umgebung im wesentlichen unterbindet. 

Die Transporteinrichtung 14 besteht aus einer sich langs 
von der Aufgabestation 16 bis zur Enmahmestation 18 er- 
streckenden Fiihrung, die zwei seitlich voneinander beab- 
standete Schienen 50, 52 aufweist (Fig. 2). Die Schienen 50, 
52 stiitzen die Geschirrkdrbe 12 auf ihrem Weg durch die 
Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung 10 gleitend ab. 

Unterhalb der Fiihrungsschienen SO, 52 des Ftihrungsrah- 
mens ist ein Schwingrahmen 48 angeordnet, der eine rechte 
Schubstange 44 und eine linke Schubstange 46 aufweist, die 
jeweils unterhalb der zugeordneten Fiihrungsschiene 50, 52 
langsverschieblich gelagert sind. Die rechte Schubstange 44 
und die linke Schubstange 46 sind iiber eine QuerU^verse 54 
miteinander verbunden. In der Quertraverse 54 ist ein Lang- 
loch oder eine Steuemut 56 vorgesehen, das bzw. die sich 
quer zur Transportrichtung A der Kdrbe 12 ersU^kt. Das 
Langloch 56 ist in Vertikalrichtung offen und falls statt des- 
sen eine Steuemut vorgesehen ist, ist diese von unten in die 
QuerU^verse 54 eingearbeitet. 

Ein Steuerzapfen 58, der auf einer unterhalb der Quertra- 
verse 54 angeordneten Exzenterscheibe 60 an einem um- 
fangsnahen Punkt angebracht ist, greift von unten in das 
Langloch 56 bzw. in die altemativ dazu voigesehene Steuer- 
nut ein. Die LangsersU^kung des Langlochs 56 bzw. der al- 
temativen Steuemut ist mindestens so groB wie der Durch- 
messer eines vom Steuerzapfen 58 beschriebenen Kreises, 
wenn sich die Exzenterscheibe 60 drehl. 

Die Exzenterscheibe 60 ist an der AbUiebswelle 62 eines 
Transportanudebs 64 drehfest angebracht, so daB sich die 
Exzenterscheibe 60 gemeinsam mit der Abtriebswelle 62 
des Transportantriebs 64 drehl. Der Transportantrieb 64 um- 
faBt vorzugsweise einen Eleku-omotor 66, wobei zwischen 
der Drehwelle des Elektromotors 66 und der Abtriebswelle 
62 ein Getriebe 68 vorgesehen ist. 

Eine Rotation des Elekuxsmotors 66 und eine damit ver- 
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bundcne Rotation der Exzenlerscheibe 60 in Uhrzeigerrich- 
tung (Pfeil R in Fig. 2) bewirkt eine abwechselnde Vor- 
wMs- und Ruckw^bewegung der Quertraverse 54 und 
mit ihr der rechten und linken Schubstange 44, 46. Diese 
den gesamten Schwingrahmen 48 antreibende Vorwarts- 5 
und RCickwart^bewegung ist in Fig. 2 durch den Doppclpfeil 
S symbolisch dargcstcUt. Die Geschwindigkeit der Vor- 
warts- und Riickwarlsbewegung und damit die Frequenz der 
vom Schwingrahmen 48 ausgefiihrten Langsschwingung 
wird von der Rotaiionsgeschwindigkeit der Exzenlerscheibe lO 
60 beeinfluBt, das heiBt je schneller sich die Steuerscheibe 
60 dreht urn so hoher ist die Schwingungsfrequenz des 
Schwingrahmens 48. 

Die rechte und die linke Schubstange 44, 46 des Schwin- 
grahmens 48 sind an ihrer bezuglich des Schwingrahmens 15 
48 lateralen AuBenseite mit einer Vielzahl von Mitnehmem 
70 fUr die Geschiirk5rbe 12 vorgesehen. Es ist jedoch aus- 
rcichcnd, wcnn nur eine der beiden Schubstangen 44, 46 mit 
den Mitnehmern 70 versehen ist, falls die Geschirrk6rbe 12 
mit der oben beschriebenen Schienenflihrung gleiten, wobei 20 
die Mitnehmer 70 in entsprechende Ausnehmungen des je- 
weiligen Geschirrkorbs 12 eingreifen. 

Jeder Mitnehmer 70 ist um eine quer zur Schwingungs- 
richtung S des Schwingrahmens horizontal verlaufende 
Achse 72 schwenkbar an der zugeordneten Schubstange 44, 25 
46 gelagert. Jeder Mitnehmer 70 kann in eine erste Richtung 
(im Bei spiel der Fig. 1 und 3 entgegen dem Uhrzeigersinn) 
bis zu einem - nicht gezeigten - Anschlag schwenken, so 
daB der Mitnehmer 70 eine aufgerichtete Position einnimmt, 
wie sie in Fig. 3 durch das Bezugszeichen 70' daigestellt ist. 30 
In der entgegengesetzten Richtung (in den Fig. 1 und 3 im 
Uhrzeigersinn) kann jeder Mitnehmerarm 70 entgegen einer 
ihn in die aufgerichtete Position 70' zwingenden Aufricht- 
kraft, vorzugsweise der Schwerkraft, zumindest soweit ver- 
schwenken, daB seine oberste Kante nicht uber die oberste 35 
Kante der zugeordneten Fiihrung 50, 52 hinaussteht. Diese 
Position der Mitnehmer 70 ist in Fig, 3 durch das Bezugszei- 
chen 70" dargestellt. 

An der in Transportrichtung A der Geschirrkorbe 12 vor- 
deren Seite (in den Figuren rechts) ist jeder Mitnehmerarm 40 
70 mit einer Mitnehmerplalte 74 versehen, die im aufgerich- 
teten Zustand 70' eines Mitnehmerarms 70 im wesentlichen 
senkrecht steht und mit ihrer obersten Kante iiber die oberste 
Kante der zugeordneten Fiihrung 50, 52 hinaussteht und da- 
mit in eine von mehreren an den lateralen Seiten eines jeden 45 
Geschirrkorbs 12 an dessen Unterseite vorgesehenen Aus- 
nehmungen 76 eingreift. Bei der Vorwartsbewegung des 
Schwingrahmens 48 geraten somit die in entsprechende 
Ausnehmungen 76 der Geschirrkorbe 12 eingreifenden Mit- 
nehmerplatten 74 in Beruhrung mit einer vorderen Vertikal- 50 
flache 78 der zugeordneten Ausnehmung 76 und ubertragen 
iiber diesen Flachenkontakt die vom Schwingrahmen ausge- 
iibte Schubkraft auf die Geschirrkorbe 12, so daB diese in 
Transportrichtung A vorwartstransportiert werden, 

Kehrt sich die Bewegung des Schwingrahmens 48 um, so 55 
laufen die Mitnehmer 70 entgegen der IVansportricbtung A 
nach hinten und die Mitnehmerplatten 74 geraten auBer 
Kontakt mit den vorderen Vertikalflachen 78, so daB die Ge- 
schirrkorbe 12 an der erreichten Position stehenbleiben. Bei 
der Riickwartsbewegung der Mitnehmer 70 geraten jene 60 
Mitnehmer, die in eine Ausnehmung 76 eines Geschirrkorbs 
12 eingreifen, an ihrer Ruckseite in Beruhrung mit einer hin- 
leren untcnen Kante 80 der jeweiligen Ausnehmung 76. Da 
an dieser Slelle die Gcwichtskraft des Geschirrkorbs 12 gro- 
Ber ist als die Aufrichlkraft, die bestrebt ist, den Mioiehmer- 65 
arm 70 aufzurichten, weicht der Mimehmerarm 70 entgegen 
der Aufrichtkraft in Uhrzeigerrichtung aus und nimmt seine 
in Fig. 3 mit dem Bezugszeichen 70" dargestellte Position 
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ein, so daB er sich unter dem dort befindhchen Abschnitt des 
Geschirrkorbs 12 hindurch nach hinten bewegen kann, bis er 
in den Bereich einer n^chsten, weiter hinter gelegenen Aus- 
nehmung 76 gerSt, wo er unter der >^kung der Aufricht- 
kraft wieder in die aufrechte Position 70* zurUckschwenkt. 
Beim nachsten Richtungswechsel des Schwingrahmens, 
also wenn sich dieser wieder nach vome bewegt, gcrat die 
Mitnehmerplatte 74 wieder in Anlage mit der vorderen Ver- 
tikalflache 78 der jetzt dem Mitnehmerarm 70 zugeordneten 
Ausnehmung 76, woraufhin der Geschirrkorb wieder ein 
Stuck vorwartsU-ansportiert wird. Diese intermittierende 
Vorwartsbewegung der Geschirrkorbe 12 lauft ab mit der 
Frequenz der Langsschwingung des Schwingrahmens 48. Je 
schneller sich also die Bxzenterscheibe 60 dreht, desto 
schneller aufeinander folgen die stoBartigen Vorwartsbewe- 
gungen der Geschirrkorbe. Die bei jedem Vorwartsschub er- 
zielte Transportstrecke eines Geschirrkorbs 12 ist hingegen 
abhangig vom radialen Abstand, mit dem der Steuerzapfen 
58 von der Rotationsachse 61 der Bxzenterscheibe 60 beab- 
standet ist. 

Wird ein Geschirrkorb 12 auf die Aufgabestation 16 der 
Transporteinrichtung 14 aufgesetzt, so wird er von den im 
Bereich der Aufgabestation 16 befindlichen Mitnehmem 70 
in Richtung der Durchtrittsoffnung 31 in der eintrittsseitigen 
Wand 17 der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 Uranspor- 
tiert. Von dem im Geschirrkorb 12 befindlichen Geschirr ab- 
tropfende und herabfallende Speisereste werden in einer im 
Bereich der Aufgabestation 16 unter der Transporteinrich- 
tung 14 vorgesehenen ersten Wanne 82 aufgefangen und in 
bekannter Weise abtransportiert. Wenn die in Transportrich- 
tung A gesehen vordere Kante eines Geschirrkorbs 12 un- 
mittelbar vor dem Vorhang 36 der Durchtritts6fFnung 31 an- 
kommt, wird der Geschirrkorb 12 von einer Erfassungsein- 
richtung 84 erfaBt und die Durchlaufgeschirrspiilvorrich- 
tung 10 wird in Betrieb gesetzt. Die Erfassungseinrichlung 
84 kann beispielsweise von einer Lichtschranke oder einem 
anderen bekannten Sensor zur beriihrungslosen Erfassung 
gebildet sein; ebenso ist es selbstverstandlich raoglich, be- 
kannte Schalteranordnungen vorzusehen, die von einem an- 
kommenden Geschirrkorb mechanisch betatigt werden. 

Der Geschirrkorb wird dann in die Vorrcinigungszone 
Oder Vorabraumung 20 befordert, wo bereits die meisten 
Speisereste von den Geschirrteilen abgelost und entfemt 
werden. In der Vorabraumung 20 wird Reinigungsflotte 
durch Vorabraumungsdiisen 86 von oben und unten in Rich- 
tung auf die im Geschirrkorb befindlichen Geschirr- oder 
Besteckteile gerichlet. Die Temperatur der Reinigungsflotte 
betragt ungefahr 50° Celsius. 

In der Vorabraumung 20 wird laugenhaltiges Wasser ver- 
wendet, das heiBt Reinigungsflotte, die mit einem Reini- 
gungsmittel versehen ist. Die Reinigungsflotte sowie die ab- 
gespulten Speisereste gelangen entweder direkt oder uber 
eine geneigte Abgleitflache oder zweite Wanne 88 in einen 
Reinigungstank 90, der beispielsweise ein Volumen von ca. 
30 Litem besitzt. Im Reinigungstank 90 ist ein leicht ent- 
nehmbares, vorzugsweise schubladenartig ausfahrbares 
Sieb fiir die Speisereste vorgesehen, das ein schnelles Ent- 
leeren ermoglicht und mdglichst so groB dimensionicrt ist, 
daB ein gesamter Betriebszyklus ohne Austausch des Spei- 
serestesiebes durchgefiihrt werden kann. Im Reinigungstank 
90 befindet sich ein Uberlaufrohr 92, das einen vorgegebe- 
nen Russigkeitspegel insbesondere im Bereich des Siebes 
sicherstellL und uberlaufcndc Flussigkeit abfuhrt und einem 
nicht gc7x:igten FlQssigkeitsablaB zufiihrt. Nach dem Durch- 
laufen der Vorreinigungszone 20 werden die Geschirrkorbe 
12 in eine nachfolgende Reinigungszone 22 transportiert, in 
der eine Intensivreinigung stattfindet. Hierzu sind iiber und 
unter den Geschirrk5rben Reinigungsdtisen 94, 96 angeord- 
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net, aus denen Waschfliissigkeit mil einer Tcmperalur von 
etwa 60° Celsius aus tritt und auf die zu reinigenden Gegen- 
stande in den Geschinrkorben gelenkt wird. Die Reinigungs- 
flotte ist in der Kegel Wasser, das mit einem aikalischen Rei- 
nigungsmittel versetzt ist. Die von den GeschirrkOrben und 5 
den darin befindlichen Geschirr- oder Besteckteilen ab- 
laufende Reinigungsflotte gelangt zun^chst in eine drittc 
Wanne 98 und von dort in einen zweiten Reinigungstank 
100, der iiber eine Uberlaufleitung 102 mit dem ersten Rei- 
nigungstank 90 in Verbindung steht. Auch der zweite Reini- to 
gungstank 100 besitzt ein Ablaufix)hr 104, das durch ein Ab- 
laufventil geoffnet werden kann. 

Der aus der Reinigungszone 22 komniende Geschirrkorb 
12 Uitt durch die mit dem Vorhang 38 verseiiene Durchtritts- 
offtiung 33 in die Klarspulzone 24 ein. Hier werden die im 15 
Geschirrkorb 12 befindlichen Geschirr- und/oder Besteck- 
teile von oben aus Klarspiildiisen 106 mit einer Klarspiil- 
fliissigkeit bespriiht. Zusatzlich kdnnen auch noch untere 
Klarspuldusen 108 vorgesehen sein, die den Geschirrkorb 
12 von unten mit Klarspulflussigkeit bespriihen. Die Klar- 20 
spulung erfolgt in zwei Stufen. Zunachst wird von einer 
Umwalzpumpe 116 kontinuierlich Klarspulflussigkeit iiber 
Umwalzleitungen 118, 120 den Dusen 106, 108 zugefuhrt. 
In einer zweiten an die erste anschlieBenden Stufe wird iiber 
einen Frischwasserzulauf 115 weiteren Diisen (nicht darge- 25 
stellt) Frischwasser als Klarspiilfliissigkeit zugefiihrt. Die 
vom Geschirrkorb 12 und von den darin befindlichen Teilen 
abtropfende Klarspiilfliissigkeit wird in einer vierten Wanne 
110 aufgefangen und in einen Klarspiiltank 112 geleitet, aus 
dem ein Teil der Fliissigkeit uber ein Ablaufrohr 114 abge- 30 
fiihrt wird, wahrend ein anderer Teil der aufgefangenen 
Klarspiilfliissigkeit mittels einer Umwalzpumpe 116 wieder 
den Diisen 106, 108 zugefiihrt wird. Von der Umwalzpumpe 
116 fiihrt eine erste UmwSlzleitung 118 zu den unteren Klar- 
spiildiisen 108 und eine zweite Umwalzleitung 120 zu den 35 
oberen Klarspiildiisen 106. In der unteren Umwalzleitung 
118 ist ein unteres Magnetventil 122 vorgesehen und in der 
oberen Umwalzleitung 120 ist ein oberes Magnetventil 124 
vorgesehen. Mit den Magnetventilen 122, 124 laBt sich der 
FluB der Klarspulfliissigkeit zu den unteren bzw. oberen 40 
Klarspiildiisen 108, 106 elektrisch betatigt offnen und 
schlieBen. Die erste Klarspiilstufe liber die Umwalzpumpe 
116 bleibt dabei kontmuierlich in Betrieb, wahrend die 
zweite Klarspiilstufe mit Frischwasser bei Vorwartsbewe- 
gung der Transporteinrichtung eingeschaltet und bei Ruck- 45 
warlsbewegung der Transporteinrichtung wieder ausge- 
schaltet wird. Auf diese Weise wird ein unnotig hoher 
Frischwasserverbrauch vermieden, 

Der aus der Klarspiilzone 24 konmiende Geschirrkorb 
tritt durch die mit dem Vorhang 39 versehene Durchtrittsoff- 50 
nung 34 hindurch in die Trocknungszone 26, wo die im Ge- 
schirrkorb 12 befindlichen Geschirr- und/oder Besteckteile 
mittels eines durch ein Geblase 126 erzeugten LuftsU-oms 
getrocknet werden, bevor sie durch die mit dem Vorhang 40 
versehene Durchuittsoffnung 35 in der ausuittsseitigen 55 
Wand 19 der Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung 10 aus die- 
ser austrelen und auf die Entnahmeslation 18 iransportiert 
werden, wo sie dann per Hand entnommen werden konncn. 

Der in der Klarspiilzone auftretende hohe Frischwasser- 
bedarf (ca. 3 Liter pro Korb) wird bei der erfindungsgema- 60 
Ben Durchlaufgeschirrspiilvorrichtung dadurch reduziert, 
daB die Magnetventile 122, 124 in den Umwalzleitungen 
118, 120 immer dann abgcsperrt werden und den AusUntt 
der Klarspulfliissigkeit aus den Klarspiildiisen 106, 108 un- 
terbinden, wenn sich der Schwingrahmen 48 entgegen der 65 
Transportrichtung A nach hinten bewegt, das heiBt wenn die 
Geschirrkorbe 12 stehenbleiben. Erst dann, wenn die Vor- 
warlsbewegung des Schwingrahmens 48 in Transportrich- 
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lung A wieder beginnt, offnen die Magnetventile 122, 124 
und geben den Strom aus Klarspiilfliissigkeit und Frisch- 
wasser zu den KlarspUldUsen 106, 108 frei, solange bis sich 
die Bewegungsrichtung des Schwingrahmens 48 wieder 
umkehrt. 

Die Erfassung der Bewegungsrichtung des Schwingrah- 
mens 48 erfolgt mittels einer Sensoreinrichtung 128, die ei- 
nen beriihrungslos arbeitenden Sensor 130 aufweist, der in 
unmittelbarer Nahe zur Exzenterscheibe 60 vorgesehen ist 
und mit Markierungen 132 im Bereich des Umfangs der 
Sensorscheibe 60 zusammenarbeitet, die eine eindeutige 
Bestimmung der Bewegungsrichtung des Schwingrahmens 
48 zulassen. Im gezeichneten Beispiel ist die Exzenter- 
scheibe 60 an einer Halfte ihres Umfangs, namlich an der, 
die wahrend einer Vorwartsbewegung des Schwingrahmens 
48 am Sensor 130 vorfoei lauft, mit einem geeigneten Mate- 
rial versehen, das dem Sensor ein definiertes Signal liefert. 
Dies kann beispieLsweise eine Metalloberflachc sein, wenn 
der Sensor 130 ein magnetischer Sensor ist, oder eine reflek- 
tierende Oberflache, wenn der Sensor 130 ein opdscher Sen- 
sor ist. SelbstverstandMch sind auch andere bekannte Sen- 
soranordnungen einsetzbar. 

Die vorstehend genannte Steuerung der Magnetventile 
122, 124 iiber die Sensoreinrichtung 128 kann erganzt wer- 
den durch eine weitere, nicht im einzelnen daigestellte aber 
dem Fachmann prinzipiell gelaufige Bewegungserkennung, 
die zusatzHch zu der vorstehend beschriebenen Bewegungs- 
richtungserkennung eine Information dariiber liefert, ob der 
IVansportantrieb 64 laufl und den Schwingrahmen 48 an- 
treibt oder ob der Transportantrieb 64 und der Schwingrah- 
men 48 steben. Auch in dem letzteren Fall, also wenn die 
Geschirrkorbe 12 wegen des stehenden Schwingrahmens 48 
ebenfalls stehen, werden die Magnetventile 122, 124 ge- 
sperrt und der FluB der Klarspiilfliissigkeit aus den oberen 
und unteren Klarspiildiisen 106, 108 wird unterbunden, 

Insgesamt kann durch diese MaBnahmen der Frischwas- 
serverbrauch drastisch reduziert werden, ohne das Klarspiil- 
ergebnis zu verschlechtem. 

Die vorstehend beschriebene weitere Sensoranordnung 
zur Bewegungserkennung des Transportantriebs 64 gestattet 
es, den Transportantrieb 60 zeitweise abzuschalten, was 
auch periodisch geschehen kann, so daB der Schwingrahmen 
48 bcispielsweise nach seiner Ruckwartsbewegung und vor 
Beginn der nSchsten Vorwartsbewegung in Transportrich- 
tung A fiir eine vorbestinunte Zeit angehalten wird, um da- 
nach weiterzulaufen. Auf diese Weise kann die Kapazitat 
der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 einfach und ko- 
stengiinstig von bcispielsweise 200 Korbe pro Stunde auf 
100 Korbe pro Stunde reduziert werden und an ein geringe- 
res Geschirraufkommen in Nebenzeiten des Betriebs der 
Durchlaufgeschirrspiilvorrichmng 10 angepaBt werden. 
Hierdurch wird nicht nur Energie eingespart, sondern auch 
der Frischwasserverbrauch noch weiter reduziert. Selbstver- 
standlich konnen in der Phase des StiUstands des Transport- 
anuiebs 64 auch andere Bereiche der Durchlaufgeschirr- 
sptilvorrichtung angehalten werden wie beispielsweise der 
FluB der Vorreinigungsfliissigkeit oder der Reinigungsflus- 
sigkeit, was ebenfalls iiber (nicht gezeigtc) Magnetventile 
erfolgen kann, oder der Lauf des Trocknungsgeblases 126 
kann angehalten werden. 

Fig. 4 zeigt schematisch den Aufbau der Steuerung fur 
den RuB der Klarspiilfliissigkeit, wobei vom Sensor 130 ein 
Signal zu einer Steuercinrichtung 134 iiber eine Signallei- 
tung 136 geleitet wird. Von der Steuercinrichtung werden 
Steuersignale iiber Steuerleitungen 138, 140 an die Magnet- 
ventile 122 und 124 geleitet, so daB das Offnen und Schlie- 
Ben der Magnetventile 122, 124 mittels der Steuercinrich- 
tung 134 in Abhangigkeit der vom Sensor 130 gelieferten 
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Signale crfolgt. 

Der Betrieb der einzelnen Zonen 20, 22, 24 und 26 der 
Durchlaufgeschiirsplilvorrichtung 10 kann auch sequentiell 
erfolgen, wenn das Geschirrkorbaufkommen gering ist 
Hierzu wird beim Erfassen eines eintretenden Geschinkoibs 5 
durch die eingangsseitige Erfassungseinrichtung 84 ein er- 
stcr Speicherplatz 144' in einer in Fig. 5 gezeigten elektroni- 
schen Speichereinrichtung 142 mit einer sequentiellen Spei- 
cherplatzanordnung 144 auf "1" gesetzt und diese Speicher- 
platzbelegung wird von einer Steuereinrichtung 146 nach lO 
Ablauf eines Zeitintervalls, zum Beispiel mit jeder Umdre- 
hung der Exzenterscheibe 60, urn einen Speicheqjlatz wei- 
tergegeben. Die Anzahl der Speicherplatze entspricht in die- 
sem Beispiel der Anzahl der an einer Schubstange 44 oder 
46 befindlichen Mitnehmer 70, die innerlialb der Durchlauf- 15 
geschirrspulvorrichtung 10, das heiBt zwischen der ein- 
gangsseitigen Eintrittsoffhung 31 und der ausgangsseitigen 
Austrittsoffnung 35 vorgesehen sind. Auf diese Wcise "wan- 
dert" cine Reihe positiver Werte von nebeneinandergelege- 
nen SpeicherplStzen 144', 144", 144"', . . . quasi mit dem Ge- 20 
schirrkorb 12 durch die Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 
10, so daB der Ort, an dem sich ein Geschirrkorb 12 befindet, 
mittels einer Positionsbestimmungseinrichtung 148 stets 
uber den Ort der positiven Speicherplatzbelcgung idendfi- 
zierbar ist. 25 

So konnen die entsprechenden Aggregate in der Vorreini- 
gungszone 20, der Reinigungszone 22, der Kiarspulzone 24 
und der Trocknungszone 26 sequendell eingeschaltet wer- 
den, wenn ein Geschirrkorb 12 in die entsprechende Zone 
eintritt bzw. ausgeschaltet werden, wenn ein Geschirrkorb 30 
12 aus dieser Zone wieder austritt. Dies fuhrt ebenfalls zu ei- 
ner deutlichen Energie- und Wassereinsparung. 

Wenn die eingangsseitige Erfassungseinrichtung 84 wah- 
rend einer Motorumdrehung mehr als einmal betatigt wird, 
indem beispielsweise ein Geschirrkorb 12 manuell in die 35 
Vorreinigungszone 20 eingeschoben wird und dabei einen 
Oder mehrere Mimehmer uberspringt, interpretiert das Sy- 
stem dies als eine forcierte Zufiihrung von Geschirrkorben 
12, so daB auf einmal samdiche Speicherplatze auf den Wert 
" 1 " gesetzt werden, wodurch soforl saratliche Zonen 20, 22, 40 
24, 26 der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10 aktiviert 
werden. 

Die erfindungsgemaBe Durchlaufgeschiirspiilvornchtung 
10 ist nicht auf die in diesem Beschreibungsbeispiel darge- 
stellte Ausftihrungsform beschrankt, sondem der Kern der 45 
Eriindung, das betriebszustandsabhangige Abschalten be- 
stimmter energie- und frischwasserverbrauchender Einrich- 
tungen der Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 10, insbeson- 
dere das Unterbrechen des Russes der Klarspulflussigkeit, 
Ial3t sich auch bei anderen Durchlaufgeschirrspulvorrichtun- 50 
gen realisieren. Ebenso ist es mogUch, daB eine die erfinde- 
rische Idee umsetzende Durchlaufgeschirrspulvorrichtung 
zusalzliche Bchandlungszonen wie beispielsweise cine Vor- 
klarspulzone zwischen der Reinigungszone 22 und der Kiar- 
spulzone 24 aufweist. Haufig sind Durchlaufgeschirrspiil- 55 
vorrichtungen 10 in Modulbauweise zusammengestellt, so 
daB auch einzelne Module, wie beispielsweise die Trock- 
nungszone, nicht zwangswcise in einer erfindungsgcmaBen 
Durchlaufgeschirrspulvorrichtung vorfaanden sein miissen. 

60 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirr- 
spiil vorrichtung fiir Geschirrkorbe, mit 

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdiisen 65 
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini- 
gungstank (100); 

- einer Klarsptilzone (24) mit Austrittsdusen 


(106, 108) fiir Klarspulflussigkeit und einem Klar- 
spUltank (112); und 

- dner Trocknungszone (26), 

- wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan- 
der die Reinigungszone (22), die iQarspUlzone 
(24) und die Trocknungszone (26) durchlaufl, da- 
diirch gekennzeichnet, 

- daB die Anwesenheit eines in die Durchlaufge- 
schirrspulvorrichtung eintretenden Geschirrkorbs 
(12) von einer eingangsseitigen Erfassungsein- 
richtung (84) erfaBt wird; 

- daB daraufhin ein erster Speicherplatz einer 
elektronischen Speichereinrichtung (142) mit ei- 
ner sequentiellen Speicherplatzanordnung (144) 
durch ein Anwesenheitssignal belegt wird; 

- daB eine jede Speicherplatzbelegung nach Ab- 
lauf eines vorgegebenen Zeitintervalls an den Je- 
wells nachfoigcndcn Speicherplatz weiteigereicht 
wird, wobei der erste Speicherplatz in Abhangig- 
keit von einem emeuten, von der Erfassungsein- 
richtung (84) erfaBten Anwesenheits- oder Abwe- 
senheitssignal belegt wird, und 

- daB die Position eines Geschirrkorbs (12) auf- 
grund der Belegung der Speicherplatze der se- 
quentiellen Speicherplatzanordnung (144) mit 
Anwesenheitssignalen ermittelt wird. 

- Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, 

- daB die zum Betrieb der Reinigungszone und/ 
Oder der Kiarspulzone und/oder der Trocknungs- 
zone erforderlichen Einrichtungen jeweils in Ab- 
hangigkeit von der ermittelten Position eines Ge- 
schirrkorbs (12) aktiviert und/oder deaktiviert 
werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

- daB die jeweiligen Einrichtungen in der Reini- 
gungszone, der Kiarspulzone und der TVock- 
nungszone bei erzwungener Mehrfachbetatigung 
der Erfassungseinrichtung (84) innerhalb eines 
vorgegebenen Zeitintervalls auf Dauerbetrieb ge- 
schaltet werden, indem vorzugsweise alie Spei- 
cherplatze der sequentiellen Speicherplatzanord- 
nung (144) mit je einem Anwesenheitssignal be- 
legt w^den. 

4. Verfahren zum Betrieb einer Durchlaufgeschirr- 
spiilvorrichtung fiir Geschirrkorbe, mit 

- einer Reinigungszone (22) mit Austrittsdusen 
(94, 96) fiir Reinigungsflotte und einem Reini- 
gungstank (100); 

- einer Klarsptilzone (24) mit Austrittsdusen 
(106, 108) fiir Klarspulflussigkeit und einem Klar- 
spiiltank (112); und 

- einer Trocknungszone (26), 

~ wobei ein jeder Geschirrkorb (12) nacheinan- 
der die Reinigungszone (22), die Kiarspulzone 
(24) und die Trocknungszone (26) durchlauft, ins- 
besondere nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, 

- daB ein Geschirrkorb (12) in der Kiarspulzone 
(24) nurdann mit Klarspulflussigkeit beaufschlagt 
wird, wenn der Geschirrkorb (12) vorwartsbewegt 
wird, und 

- daB die Beaufschlagung mit Klarspulflussigkeit 
unterbrochen wird, wenn der Geschirrkorb (12) 
stehenbleibt. 

5. DurchlaufgeschirrspUl vorrichtung fiir Geschirr- 
k5rbe, mit 
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- eincr Reinigungszone (22) mil Austrittsdiisen 
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini- 
gungstank (100); 

- einer Klarsptilzone (24) mit AustrittsdUsen 
(106, 108) ftir Klarsptimussigkeit und einem Klar- S 
spultank (112); und 

- einer Trocknungszone (26), 

- wobei eine von einem Transportantrieb (64) an- 
getriebene Transporteinrichtung (14) fur den in- 
termittierenden Geschirrkorbtransport vorgesehen 10 
isU die die Geschirrkorbe (12) jeweils schrittweise 
vorwarLs u^nsportiert, dadurch gekennzeichnet, 

~ daB zumindest eine Erfassungseinrichtung (84) 
zur Erfassung der Anwesenheit eines Geschiir- 
korbs (12) im Bereich des Eingangs der Durch- 15 
laufgeschirrspulvorrichtung vorgesehen ist; 

- daB cine elektronische Speichereinrichtung 
(142) mit einer scqucntiell belcgbaren Spcicher- 
platzanordnung (144) vorgesehen ist, die mit von 
der Erfassungseinrichtung (84) abgegebenen Si- 20 
gnalen beaufschlagbar ist; 

- daB eine zyklisch arbeitende Steuereinrichtung 
(146) zur Steuerung der Belegung der Speicher- 
einrichtung (142) mit den Signalen von der Erfas- 
sungseinrichtung (84) vorgesehen ist und 25 

- daB eine Positionsbestimmungseinrichtung 
(146) zur Ermittlung der Position eines Geschiir- 
korbs (12) aus den gespeicherten Signalen vorge- 
sehen ist. 

6. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach Anspruch 30 
5, dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Erfassungseinrichtung (84) einen be- 
riihrungslos arbeitenden Sensor aufweist. 

7. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach Anspruch 

5, dadurch gekennzeichnet, 35 

- daB die Erfassungseinrichtung (84) einen durch 
mechanische Beriihrung betadgbaren Sensor auf- 
weist. 

8. DurchlaufgeschirrspUlvorrichtung fur Geschirr- 
korbe, mit 40 

- einer Reinigungszone (22) mit AustrittsdUsen 
(94, 96) fur Reinigungsflotte und einem Reini- 
gungstank (100); 

- einer Klarsptilzone (24) mit AustrittsdUsen 
(106, 108) fiir KlarspUlflussigkeit und einem Klar- 45 
spultank (112); und 

- einer Trocknungszone (26), 

- wobei eine von einem Transportantrieb (64) an- 
getriebene Transporteinrichtung (14) fur den in- 
termittierenden Geschirrkorbtransport vorgesehen 50 
ist, die die Geschirrkorbe (12) jeweils schrittweise 
vorwartstransportiert, insbesondere nach einem 
der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, 

- daB zumindest eine Sensoreinrichtung (128) 
vorgesehen ist, die den aktueilen Bewegungszu- 55 
stand der Geschirrk5rbe (12) ermittelt und 

- daB eine Steuereinrichtung (134) vorgesehen 
ist, die in Abhangigkeit von einem Ausgangssi- 
gnal der Sensoreinrichtung (128) den AusUitt der 
KlarspUlflussigkeit aus den Ausuittsdusen (106, 60 
108) freigibt, wenn die Geschirrkorbe (12) vor- 
wartstransportiert werden, und die den Austritt 
der KlarspUlflussigkeit stoppt, wenn die Geschirr- 
korbe (12) slehenbleibcn. 

9. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach Anspruch 65 
8, dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Transportantrieb (64) mit der Sensor- 
einrichtung (128) zur Erfassung der Bewegungs- 


richtung dcs Schwingrahmens (48) verschen ist. 

10. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach einem der 
AnsprUche 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Schwingrahmen (48) mit der Sensor- 
einrichtung zur Erfassung der Bewegungsrichtung 
des Schwingrahmens (48) versehen isl. 

11. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach einem der 
AnsprUche 8 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 

- daB die Sensoreinrichtung (128) einen beruh- 
rungslos arbeitenden Sensor (130) aufweist, 

12. Durchlaufgeschirrspulvorrichtung nach einem der 
AnsprUche 5 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 

- daB der Transportbetrieb (64) fur den Vorwarts- 
transport der Geschirrkorbe (12) nach jedem 
Transportschritt fUr eine vorgebbare Zeitspanne 
anhaltbar ist. 
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